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Titel 

Verfahren zur Y/erkstoffprobenahme an dickwandigen " 
Druckkorperbauteilen 

Anw endungsgeb 1 et 

Die Erfindung betrifft ein Vexfahxen zur Werkstoffprobenahme 
an dickwandigen Dxuckkorperbauteilen, wobei zum Zwecke dex 
V/exkstoffpxiifung if tlx eine Bauteilstelle aus dieser eine 
Pxobe mechanisch entfexnt wixd. 

Chaxaktexistik dex bekannten technischen Losungen 
Duxch zahlxeiche Schaden an dickwandigen Dxuokkorpexbauteilen 
z. B, an Dampf exzeugexn und Chemieanlagen, ist es notwendig, 
Werkstoffpxoben zu entnehmen, urn die mechanischen Festigkeits 
kennwexte zu exmitteln und Gefiigeschliffbildex anzuf extigen. 
Die dabei gewonnenen. Exkenntnisse bilden die Bntscheidungs- 
gxundlage fiix die AuBerbetxiebnahme eines Anlagenteils , fiix 
die SchluBf olgexungen iibex eine duxchzufuhxende Repaxatux 
odex fiix technologische MaBnahmen zux vexandexten Betxiebs- 
fiihxung. In solchen Fallen wixd gewohnlich ein sogenanntex 
••Butzen" aus einex Bauteilstelle entfexnt, die moglichst 
xepxasentative Aussagen iibex den V/exkstbff zustand zulaBt, 
Qedoch gleichzeitig keine unnotige Belastungsunsichexheiten 
duxch Quexschnittsverandexungen odex Spannungskonzentxationen 
zulassen soli. VVie zahlxeiche Beispiele in dex Pxaxis gezeigt 
haben, laBt sich beides nicht im gleichen Ji/iaBe befriedigend 
exxeichen, denn die geschadigten Bexeiche des Bauteiles sind 
bexeits diejenigen, die infolge ihxex Geometxie am hochsten 
belastet sind und nicht duxch eine weitere Quexschnittsschwa- 
Chung duxch Entnahme eines Butzens weitex zu gefahxden sind, 
Man ist also oft gezwungen, an einex ahdexen in dex Nahe 
gelegenen, abex dafux "ungef ahxlichen" Stelle die Pxobcnahme 
duxchzuf tihxen . 
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Ein weiterer Nachteil dieses Butzens ist, daB durch ihn oft 
mehr Material entfernt wird, als zur Probenanf ertigung notig ist, 
und dann die entstandene Bchrung durch einen geeigneten, beson- 
ders konstruierten "Blindstutzen" (Schraubstutzen) zu ver- 
schlieBen ist. Dabei ist das Ausbohren des Butzens iiber die 
gesamte Wanddicke ein auBerst arbeits- und zeitintensiver sowie 
technologisch schwer auszuf iihrender Arbeitsgang^ 
Beim Stahihersteller fiir die dickwandigen Bauteile ist es iiblich, 
die Proben aus' einem GuBstrahl zu entnehmen und durch spanab- 
hebende Bearbeitung- in die gewiinschte Form zu bringen* 

Ziel der Erf indung 

Ziel der Erf indung; ist, eine einfach zu entnehiaende optimale 
probe zu entfernen. 

Darlegung des Wesens der Brfindung 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Materialprobe 
zu entnehmen, ohne einen durchgangigen Probekern aus dem dick- 
Vi^andigen Bauteil entnehmen zu miissen, wobei die entnommene 
probe den tatsachlichen Spannungszustanden *im Bauteil gerecht 
wird^ Dies wird dadurch erreicht, daB die Probe in Form eines 
Prismas direkt aus der Schadstelle des Bauteiles spannungs- 
optimal entfernt wird^ 

Ausfiihrungsbeispiel . 

Anhand eines Ausfiihrungsbeispiels ifi^ird die Erf indung naher 
erlautert. In der Zeichnung zeigen; 

Fig* 1: die Probenahme im K^tenbereich der Fallrohrbohrung 
einer Kesseltrommel 

Fig. 2: die Probenahme im Laibungsbereich der Fallrohrbohrung 
einer Kesseltrommel 

Fig. 3: die geometrische Form der Probe 

Fig. 4: die Probenahme im Lochgitter einer Kesseltrommel 

Im Bereich der Fallrohrbohrung 1 der Kesseltrommelv^andung 2 
sind im Kantenbereich 3 dio Schadstelle 4 (Fig. 1), im Lai- 
bungsbereich 5 die Schadstelle 6 (Fig. 2) und im Lochgitter- 
bereich 9 die Schadstelle 10 ermittelt worden. 




Fur die Werkstoffunter sue hung der ^chadstellen 6; 10 werden 
aus diesen Bereichen Proben in Form eines Prismas 7 (FiG# 1 
bis 4) mechanisch ontfernt.. Die Probe 7. v;ixd dabei so span- 
nungsoptimal entfernt, daB die LangsausdeJinunj^- der Probe 7 in 
der Hauptspannungsrichtung bzwe -Richtung der groJiten Beanspru- 
chung 8, d. ii. in Umfangsrichtuiig , liegt^ Fiir die durchzufiih- 
renden Werkstoff untersuchungen, da h. mechanische Kenmverte 
una Gefiige, stellen folgende Abmessungen eine. optima le Probe 7 
dar: 

L = 60 mra ^ . . 

H 20 mm . 

S = 25 nm . ^ 

Die dui!ch die Pro.benahme entstandenen Ausnehmungen sind d'urch 
eine geeignete SchweiiSung zu schlieBen* 

Folgende Vorteile sind durch das erf indungsgemaBe Verfahren 
erzielbar:. " 

1* Die Probe ist im Bereich der tatsaclilichen Schadstelle ent- 
nehmbar. 

2. Die Probe ist spannungs optimal entnehmbar^ 

3o Die Probenahme lafit keine gefahr lichen Querschnittschwa- 
chungen zu. 

4. Anwenhung. bei Probenahme fiir die Stellen, bei denen die 
Ultras chall-Werkstoffpriifung kein Fehlerecho erzeugt* 

5. Zeiteinsparung bei der Probenahme und beim VersohluB der 
Ausnehmung, 
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Erf indungcanspruc h 

Verfahren zur Werkstoffprobenahnie an dickv/andigen Druckkorpe 
bauteilen, wobei zum Zv/ecke der V.'erkstoffprufung fur cine 
Bauteilstelle aus dieaer einfe Probe mechahisch entfernfc vvird 
gekennzeichnet dadurch, daB die Probe in Form eines Prismas 
direkt aus der Schadstelle des Bauteiles spannungs optimal 
entf ernt wird. 
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